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(g) Voluminoses Flachengebilde zur Unterpolsterung von Dekorschichten 

@ Vorgeschlagen wird ein Unterpolsterungsmaterial aus 
Nadelvliesstoff, welches aus einer, eine Spiralkrauselung 
ausbildenden Polyesterfaser, einer Mantel-Kern-Bikom- 
ponenten-Faser und ggf. einer Fullfasermischung be- 
steht. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung belrifft voluminose Flachen- 
gebilde zur Unterpolsterung von Dekorschichten. Derartige 
Schichten zur Unterpolsterung findet man z. B. im Wohnbe- 
reich, beispielsweise unter textilen Wandtapeten, um eine 
volumige Struktur des Dekorstofifes zu betonen und die 
Wanneisolation zu verbessem, bei Polstermobela, zur Un- 
terlage unter den Mobelstoff, um beispielsweise die seitli- 
chen Armlebnenbereiche etwas voluminoser zu gestalten 
und im KFZ- und LKW-Bereicb, zur Unterpolsterung des 
Sitzoberstoffes, und der Auskleidungsmaterialien im Inte- 
rieurbereich baspielsweise von inneren Tiirverkleidungen, 
Armaturentafeln, im Dachbinunelbereich und im Bodenbe- 
reich. 

Bei den venvendeten Dekormaterialien handelt es sich je 
nach Anforderung meist um Substrate aus der Gruppe der 
Texdlien, wie z. B. Gewebe (auch Autositzbezugssloffe), 
Gewirke, Gestricke, Gelege oder Vliesstoffe, oder aus der 
Gruppe der Folien oder Kunsdeder, oder aus der Gruppe der 
Leder. Derartige Dekormaterialien dienen dazu, die Oberfla- 
che von Gegenstanden wie Wanden, Polstermobeln oder 
Fahrzeuginneneinrichtung ansehnlich zu gestalten. Da es 
sich hierbei jedoch um meist mehr oder weniger flache bzw. 
zweidimensionale Gebilde handelt, besteht haufig das Be- 
dUrfnis, die Dekorschicht etwas volumiger zu gestalten, zu- 
mal ein Versehen eines harten Untergrundes mit den ge- 
nannten Dekorschichten unansehnlich sein kann bzw. ein 
unangenehmes Gefiihl bei Beruhrung auslosen kann. 

Es ist bekannt, fur einen solchen Zweck sog. SchweiB- 
watten einzusetzen welche ublicherwcise aus einem 
Schaumstofif bestehen, welcher mit, die Hochfrequenz- 
scheifibarkeit begunstigenden Fasem, und ggf, einem 
Baumwollnessel benadelt ist. Die Dekorschicht wird mittels 
Hochfrequenztechnik mit der SchweiBwatte verschweiBt. 
Diese Technik bedingt aber Polymere rait Dipolcharakter, 
weshaib die Dekorschicht zuraindest anteilig PVC oder an- 
deie halogen- oder pseudohalogenhaltige Polymere enthal- 
ten mufi. Aufgrund der Umweltdiskussion um halogenhal- 
tige Polymere wird heute diese Technik kaum mehr ange- 
wandt 

Bine bislang haufig verwendete Unterpolsterung ist ein 
diinner, z. B. 2-8 mm dicker Schaumstofif. Vorteil der 
Schaumstoffunterpolsterung sind zweifellos der geringe 
Preis, die angenehme Weichheit, welche exakt einstellbar 
ist, sowie das exzellente Ruckstellvermogen auch nach wie- 
derhoiter Belasmng. 

Dieser Schaumstoff wurde vorzugsweise per Flammka- 
schierung mit dem DekorstofF verbunden. Hierzu wurde ein 
0,2 bis 1 mm dicker Schaumstoff als Klebstoff verwendet, 
indem dieser per Gasflamme verflUssigt wurde und die De- 
kor- und die SchaumstofF-Unteipolsterschicht verklebte. 
Dieses Verfahren ist aufgrund der, bei der Flanunbehand- 
lung des Schaumstoffes entstehenden toxischen Gase in die 
Kritik geraten und heute haufig gegen umweltfreundlichere 
Kaschierverfahren ausgetauscht worden. 

Bin weiterer gravierender Nachteil des Schaumstofifes ist 
die im Rohzustand ungeniigende Schwerenlflammbarkcit 
nach der bspw. im Autoraobilbereich geforderten Schwe- 
rentflammbarkeitsnorm MVSS 302. Die Schwerentflamm- 
barkeit kann nur durch Zugabe von schwerentflammbarma- 
chenden Chemikalien erreicht werden. Dies verstarkt aber 
den ohnehin bei Schaumstoff nicht unerheblichen sog. Fog- 
gingeffekt, also das Niederschlagen von aus KunststofiFen 
fliichtigen Stoffen an den Scheiben, nicht allein bei Neufahr- 
zeugen. Das Fogging ist nicht nur unangenehm, da es einen 
railchigen Schleier an der Fahrzeugschdbe bildet, sondem 
beeinu^chtigt aul^rdem die Verkehrssicherheit, da nachts 
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durch die Lichter entgegenkonamender Fahrzeuge Blendef- 
fekte und Reflexionen auftreten. 

Ein wei teres Problem, das bei Schaumstoff en auftreten 
kann, ist das mangelhafte Alterungsverhalten. Bei steigen- 
5 der Fahrzeuglebensdauer konnen Schaumstoffe aufgrund 
der haufigen KalteAVarme-Wechselbelastung in Verbindung 
mit stark wechselnder Luftfeuchtigkeit altem und bereits 
vor Ablauf des Fahrzeuglebens zerstort sein. 

Aus diesem Grund wird bereits seit geraumer Zeit nach 
10 Altemativen zur Schaumstoffunterpolsterung gesucht. 

Gebrauchlich ist der Einsatz reiner Nadelvliesstoffe, wel- 
che aus sortenreinen Synthesefasem oder aus ReiBspinnstof- 
fcD bestehen konnen, und bei Bedarf auf 'Mgermaterialien 
wie Mull oder Spinnvlies aufgenadelt sein konnen. Derar- 
15 dge Vliesstoffe haben den Nachteil, daB zur Erreichung des 
geforderten Ruckstellvermogens der Einsatz eines erhohten 
Flachengewichts notwendig wird, da die geforderte Eigen- 
schaft des guten RUckstellvermogens, auch nach wiederhol- 
ter Belastung, nur durch den Einsatz von Materialien hoher 
20 Dichte, also durch ein im Verhalmis zur Materialdicke hohes 
Flachengewicht erreicht werden kann. Eine Erhohung der 
Dichte bewirkt aber den negadven EfiFekt, daB die erforder- 
liche Weichheit im Vergleich zum Schaumstoff nicht er- 
reicht werden kann. 
25 In der EP 763418 (Daimler Benz) wird ein Verfahren zur 
Herstellung einer mehrlagigen Bahn aus Oberstofif und ei- 
nem darunterliegenden Vliesstoff beschrieben. Der in die- 
sem Dokument erwahnte Vliesstoff muB ein Vliesstoff mit 
hohem stehendem Faseranteil sein, welcher zusatzlich mit 
30 Bindefasem stabilisiert wird. Als Herstellungsverfahren fur 
den Vliesstoff werden Dilourisierungsverfahren oder auch 
Nahwirkverfahren oder das sog. Stru to verfahren erwahnt. 
Der bindefaserhaltige, vorverfesdgte Vliesstoff wird in ei- 
ner Thermofusionierungszone ihermisch behandelt und iiber 
35 Fiihrungsbander mit sich verjungendem Abstand kalibriert. 
AnschlieSend kann in der gleichen Linie eine Kaschierung 
mit dem Dekormaterial stattfinden. 

In dem Schutzrecht wird weder genauer auf die Art der 
Bindefasem, noch genauer auf die Art der lYagerfasem ein- 
40 gegangen. Man erwahnt lediglich beispielsweise den Ein- 
satz einer "Bikomponenten-Bindefasem, bei der zwei ther- 
moplasdsche Kunststofife unterschiedlichen Schmelzpunk- 
tes, z. B. 140**C und 220*'C, in konzentrischer Anordnung 
mit dem niedriger schmelzenden Kunststoff auBenliegend". 
45 Im Falle der Tragerfasem erwahnt man die Einsatzmoglich- 
keit von ReiBfasern oder den Einsatz von Polyesterfasera 
von besdmmten Faserdimensionen, wobei davon ausgegan- 
gen werden muB, daB es sich um Fasem mit einer herkonun- 
Uchen und hauptsachlich gebrauchliche zweidimensionalen 
50 Krauselungsstruktur handelt. 

Nadel- oder Wirkvliesstoffe aus derartigen Fasermi- 
schungen zeigen ublicherwcise diverse Nachteile, welche 
den Einsatz insbesondere bei Unterpolsterungen fur Telle 
mit schwierigen Konturen oder Formen in Frage stellen. So 
55 neigen derartige Vliesstoffe beim Umbiegen um scharfe 
Kanten bzw. bei dreidimensionaler Forragebung zur Knick- 
faltenbildung, welche sich durch den Dekorstofif hindurch 
abzeichnet und die Opdk der OberflSche in einer nicht zu 
akzeptierenden Weise negadv beeinfluBt. 
60 Erklart werden kann dies durch ein zu starkes Verlaufen 
des amorphen Schmelzmantels der Biko-Faser, wodurch die 
relative Faserbewegung im Vliesstoff stark eingeschrankt 
wird. 

Ein derartiges Verhalten wird auch als "Abrollverhalten" 
65 bezeichnet. Die enlsprechende Priifung geht so vor sich, dafi 
man die beiden Enden des Musters U-formig zusammen legt 
jedoch ohne sie zu falzen. Dann werden die Enden parallel, 
aber in entgegengesetzter Richtung verschoben, so, daB sich 
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an der Biegestelle eine Bewegung ergibt Beurteilt wird, ob 
die Bewegung glatt, rund ablauft (=sauberes Abrollen) oder 
ob sich Knickfallen zeigen. 

Der Einsatz dieser konventionellen Fasem erfordert wei- 
lerhin den Einsatz eines erhohten Flachengewichts, da die 5 
geforderte Eigenschafl des guten Ruckslellvermogens auch 
nach wiederholter Belastung, mit derartigen Fasem, nur 
durch den Einsatz von Materialien hoher Dichte, also durch 
ein im Verhaltnis zur Materialdicke hohes Flachengewicht 
erreicht warden kann. Damit ist ein zweiter Nachteil derarti- 10 
ger Stoffe gegenuber Schaumstoffen gegeben, namlich der 
verhaltnismaBig harte Warenausfall, wclcher notgedrungen 
akzeptiert wird, aber verbesserungswiirdig isL Die hohen 
Flachengewichte derartiger Materialien in Verbindung tmi 
den erwahnten relativ langsam produzierenden Fertigungs- 15 
verfahren Dilourisierung, Nahwirkverfahren oder das sog. 
Slrutoverfahren, bedingen auch hohe Preise derartiger Arti- 
kel. 

Das erwahnte hohere Flachengewicht wirkt auch dem Be- 
streben der Kfz-Ingenieure entgegen, durch Gewichtsein- 20 
sparungen den KraftstofFverbrauch des Fahrzeuges zu sen- 
ken. 

Der erfindungsgemafie Unterpolstemngsstoff zeigt diese 
Nachteile nicht Hicr werden die Eigenschaflen Oberfla- 
chengiatte, gute Weichheit, gules RUckstellverm5gens, auch 2S 
nach wiederholter Belastung, gutes Abrollverhalten (dem- 
zufolge keine Knickfaltenbildung), gute SprungelastizitMt, 
niedere Dichte, niederes Gewicht, niederer Preis, in idealer 
Weise in sich vereinigl, 

Zusatzlich bietet der erfindungsgemaBe Unterpolste- 30 
rungsstoff die Vorteile der auBerst geringen Foggingnei- 
gung, sowie der ErfUUung der Schwerenlflammbarkeits- 
norm MVSS 302 ohne jeglichen Zusatz von Flanunschutz- 
mitleln. 

Der erfindungsgemaBe UnterpolsterungsstolF wird nach 35 
dem Nadelvliesverfahren hergestellt, wie es beispielsweise 
ira Buch "Vliesstoffe" des Autors "LunenschloB" Georg 
Thieme Verlag Stuttgart, auf den Seiten 67 bis 103 und 122 
bis 142 beschrieben werden, und einer Temperaturbehand- 
luQg unterzogen, wie sie auf den Seiten 215 ff. des gleichen 40 
Buches beschrieben ist. 

Der erfindungsgemafie Unterpolstemngsstoff besteht vor- 
nehmlich aus Polyesterfasem, welche die Eigenschaft ha- 
ben, bei Hitzeeinwirkung zu schrurapfen imd dabei eine Spi- 
ralkrauselung auszubilden. Hierzu eignen sich beispiels- 45 
weise Bikomponentenfasem des side-by- side lyps, welche 
die Eigenschaft haben, im Lieferzustand eine geringere 
Krauselungsintensitat und/oder eine andere Krauselung- 
scharakteristik zu besitzen als nach einer beispielsweise in 
den Prozefi integrierten Hitzebehandlung. Derartige Fasem 50 
sind beispielsweise unter der Bezeichnung "Tergal X 403" 
bei der Firma Rhone Poulenc erhaltlich und bestehen aus ei- 
ner side-by-side Biko-Stmktur aus Polyethylenglykolter- 
ephthalat in der einen H^te und Polybutylraglykoltereph- 
thalat in der anderen Halfte. Bei einer Hitzeeinwirkung SS 
schrumpfen die beiden Halften der Fasem unterschiedlich, 
ahnlich einem Bimetall, und bilden so eine dichter gekrau- 
selte dreidimensionale Struktur. Die Zahl der Krausdungs- 
bogen kann sich bei derartigen Fasem beispielsweise von 
urspriinglich 10-13 BogenAnch auf 50-70 Bogen/inch nach 60 
der Hitzebehandlung andem. Die Folge ist nattirlich eine 
Schrumpfung und eine damit einhergehende Verdichtung 
des Vliesstofifes. Eine derartige Schmrapfung des Vliesstof- 
fes bewirkt eine Homogenisiemng des Oberflachenbildes, 
da die durch Vliesherstellungs- und Nadelverfahren beding- 65 
ten Dunnstellen, durch die durch das Schrumpfen des Vlies- 
stofifes bewirkte Kontraktion verkleinert werden. 

Derartige Fasem konnen auch im urspningtiche Zustand 
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eine herkommliche 2-Dimensionale Krauselung besitzen, 
wobei sich die Spiralkrauselung erst nach der beschriebenen 
Hitzebehandlung ausbildet 

Auch Fasem, welche nach themniischer Behandlung eine 
Spiralkrauselung ohne die besagte Biko-Struktur ausbilden 
konnen sind geeignet 

Durch den Einsatz der gcnannten Faser wird auch das Ab- 
rollverhalten des Vliesstoffes wesentlich verbessert. Die 
konnte so erklart werden, daB, bedingt durch die Schrump- 
fung und die dreidimensionale Krauselung, sich die Fasem 
win im Vlies ausrichten und nicht, wie bei den erwahnten 
zweidimensional gekrauselten Fasem, sich eine \brzugs- 
richtung Ublicherweise in Kardierangsrichtung ergibt. Da- 
durch zeigt das erfindungsgenmfie Unterpolsterungsmaterial 
ein eher isotropes Abrollverhalten, was bewirkl, dafi sich 
keinerlei Knickfalten mehr bilden. 

Spiralgekrauselte Fasem bewirken im Vliesstoff zusatz- 
lich, daB dieser einen schaumstoffartigen Charakter erhalt. 
Wahrend ein Vliesstoff aus 2-Dimensional gekrauselten Fa- 
sera, auch wenn er, wie in der EP 763418 beschrieben, aus 
mindestens zu 20% rechtwinklig zur Oberflache ausgerich- 
teten Fasem besteht, und Bindefaser enthalt, und weich ist, 
beim zusanunendrlicken erst nach ca. zwei Drittel des We- 
ges einen merkbaren Widerstand, also einen Polsterefifekt 
zeigt, setzt der erfindungsgem^e Vliesstoff aus spiralge- 
krauselten Fasem bereits nach hochstens 20% des Weges 
der Verformung nennenswerten Widerstand entgegen, aller- 
dings ohne hart zu wirken. Diese Charakteristik ahnelt der 
des Schaumstoffes sehr. Weiterhin bewirkt die spiralgekrau- 
selte Faser ein besseres Riickstellvermogen, auch nach wie- 
derholter Belastung, als bekannte UnterpolsterungsraateriaT 
lien mit konventionellen 2-D-gekrauselten Fasem. Erklart 
werden konnte dieser Effekt dadurch, daB die spiralgekrau- 
selten Fasem als dreidimensionale kugelahnliche Aggregate 
in dem Vliesstoff vorliegen und nicht, wie bei 2-dimensio- 
nalgekrauselte Fasem in einer planen oder vektorformigen 
Ausrichtung. 

Diese Vorteile fuhren dazu, dafi die Materialdichte und 
deranach auch das Flachengewicht um mindestens 15%, Ub- 
licherweise aber mindestens 20-50 % gegenuber den Unter- 
polsterungsmaterialien aus herkonmfilichen Fasem reduziert 
werden kann. 

Aus Kostengriinden kann die vorstehend erwahnte spiral- 
gekrauselte Bikbmponenten-Schrumpflfaser zum Teil durch 
bereits ausfixierte spiralgekrauselte Fasem oder durch kon- 
ventionelle, 2-Dimensional gekrauselte Fasern bevorzugt 
aus Polyester, aber auch durch Fasem aus anderen Polyme- 
ren, oder durch Naturfasem ersetzt werden. Ein Mindestan- 
teil von ca. 10 Gew.-% spiralgekrauselter Bikomponenten- 
Schmmpffaser im Vliesstoff ist aber notwendig. 

Derartige ausfixierte spiralgekrauselte Fasem sind bei- 
spielsweise unter der Bezeichnung Dacron T 88 von der Fa. 
Du Pont de Nemours, Wlraington, erhaltlich. Als Beispiel 
fiir eine, 2-Dimensional gekrauselte Faser sei die H^evira 
Type 290 der Trevira GmbH erwahnt. 

Ein wesenllicher Bestandteil des erfindungsgemaBen Un- 
teqjolsterungsmaterials ist die Bindefaser in einem Ge- 
wichtsanteil am Vliesstoflf von 5%-50%, vorzugs weise 
5%-30%. Eine Verfestigung durch die weit verbreiteten 
amorphen Bikomponentenfasem bestehend aus einem kri- 
stallinem PET-Kera und einem amorphen Mantel aus einem 
Copolymerisat aus Terephthalsaure und Isophthalsaure und 
Glykol (vom T^p Melty 4080, Melty 3380, Melty 2080 alle 
Unitika Ltd. Osaka) hatte den Nachteil, daB gerade bei der- 
artigen amorphen Typen sich die Schmelzpunkle nicht ein- 
deudg definieren lassen und die Erweichung der Fasem be- 
reits bei 70*0 beginnt (Glasubergangstemperatur, bzw. hier: 
Realxationstemperatur). Bin kondnuierliches Ansteigen der 
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Temperatur oberhalb diese Glastemperatur von 70°C hat 
eine kontinuierliche Schwachung der Wannestabilitat des 
VliesslofFes zur Folge und wUrde diesen fUr den Einsalz im 
Automobilbereich ungeeignet machen. Weiterhin wiirde bei 
den ublichen Schrumpflemperaluren der spriralgekrausellen 5 
Bikoraponenten-Schrumpffaser von 160 bis 190°C sich der 
amorphe Schmelzmantel derart verflussigen, dafi sich die 
Schmelze geschlossen um die spriralgekrauselte Bikorapo- 
nenten-Schrumpffaser legt und deren positive Eigenschaften 
zum Uberwiegeoden Tell neutralisieren wttrde. 10 

Erfindungsgemafi wird das Problem dadurch geldst, dafi 
zur Verfestigung eine Mantel/Kemfaser aus krislallinem Po- 
lyester (Mantel) und kristallinem Polyester (Kern) dem 
VliesstofFbeigeraischt wird. Diese Schmelzfasem z. B. vom 
Typ Melty 7080 (Unilika Ltd Osaka) zeigen aufgrund der 15 
kristallinen Mantelstruktur einen scharf definierten 
Schmelzpunkt und eine wesenllich hohere Bindekraft als die 
oben erwahnten amorphen Bindefasem. Derartige Fasem 
zeigen einen scharfen Schmelzpunkt des Mantels bei ca. 
160*^C gemessen per DSC-Analyse, wobei ein wesentUches 20 
Verlaufen des Schmelzmantelpolymers nicht zu befurchten 
ist. 

Die vorgeschlagene Bindefaser verstarkt die Sprungkraft 
des VliesstofFes zusatzlich und bewirkt eine gute Warmebe^ 
standigkeit gemafi der Foiderung der Automobilindustrie. 2S 

Der erfindungsgemafie Vliesstoff kann in Flachoigewich- 
ten von 60 bis 700 g/m^ bevorzugt allerdings von 80 bis 
300 g/m^ gefertigt werden, die Dicken gemessen nach DIN 
53855 Tl sind einslellbar und betragen iiblicherweisc zwi- 
schen 1 mm und 15 mm, vorzugsweise zwischen 2 nmi und 30 
7 mm. 

Die eingesetzten Faserstarken und -langen konnen stark 
variieren, die beispielsweise erwahnten Titer und Stapel sol- 
len deshalb keinesfalls einschrankend wirken. Ublich sind 
fUr die sprialgekrauselte Schrumpfaser Faserstarken von 0,9 35 
bis 30 dtex, bevorzugt 1,7 bis 12 dtex, fiir die Bindefaser 1,7 
bis . 17 dtex, bevorzugt 3,3 bis 12 dtex, filr die erwahnten 
ausfixierten spiralgekrauselten Fasem und die 2-dimensio- 
nal gekrauselten Fasem 0,9 dtex bis 30 dtex, bevorzugt 1,7 
bis 12 dtex. Die Stapellange ist abhangig von der venvende- 40 
ten Vliesherstellungsanlage und bewegt sich im Bereich von 
etwa 20 mm bis 150 mm. 

Es versteht sich, dafi der Vliesstoff auch weiterveredelt 
sein kann, indem bspw. einseitig eine warmeakdvierbare 
Kleberschicht aufgebracht wird. 45 

Erlauterungen zu den Zeichnungen 

Fig. 1 zeigt schematisch eine herkommliche 2-dimensio- 
nal (zick-zack)-gekrauselte Faser 50 

Fig. 2a und 2b zeigen spiralgekrauselte Fasem, wobei 
Fig. 2a die Fasem in Rohzustand und 
. Fig, 2b die Fasern im thermisch behandelten Zustand 
zeigt. 

Fig. 3 zeigt schematisch den Aufbau eines unterpolslerten 55 
Materials wobei (1) die Dekorschichl, (2) die Kleberschicht 
und (3) das erfindungsgemafie Unterpolstermaterial dar- 
stellL 



hergestellt, auf einer Krempel ein Krempelflor erstellt und 
mittels Vliesleger ein Gewicht von 125g/qm eingestellt. 
AnschlieBend werden die Lagen von oben und von unten ge- 
nadelt und in einem Therraofusionsofen bei i80°C verfe- 
stigt und fixiert. Die endgultige Materialstarke von 3 mm 
wird mittels Kalibrierwalzen eingestellt. AnschlieBend wird 
das P*rodukt zwischengewickelt und der Kaschiereinheit zur 
Kaschierung mit dem Dekorstoff vorgelegt. Laminieri wird 
mittels aufgestreutem und aufgeschmolzenem Polyesterpul- 
ver. 

Der erhaltene Artikel besitzt eine optisch tadeliose Ober- 
flache, guten Polstcreffekl, sowie keinerlei Tendenz zur 
Knickfaltenbildung. 

Patentanspriiche 

1. Unterpolstemng fiir Dekor- und/oder Bezugsmate- 
rial bestehend aus einem Nadelvliesstoff aus textilen 
Fasem, dadurch geiiennzeichnet, dafi die textilen Fa- 
sem aus einer Fasermischung bestehen, deren Kompo- 
nenten aus a) \0%-95% einer, eine Spiralkrauselung 
ausbildenden Polyesterfaser, b) 5 Gew.-%-50 Gew.-% 
einer Mantel-Kem-Bikomponentenfaser und c) 
0%-85% einer Fiillfasennischung besteht. 

2. Unterpolstemng nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Mantel-Kem-Bikomponentenfaser 
aus kristallinem Polyester (Mantel) und kristallinem 
Polyester (Kem) besteht. 

3. Unterpolstemng nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi der Mantel der Mantel-Kem-Bindefaser 
einen Schmelzpunkt von 140**C oder mehr aufweist. 

4. Unterpolsterung nach Anspmch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dal3 die, eine Spiralkrauselung ausbildende 
Polyesterfaser, aus einer Polyester-Schmmpffaser be- 
steht. 

5. Unterpolsterung nach Anspruch 1 und 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB die, eine Spiralkrauselung ausbil- 
dende Polyesterfaser, eine Bikomponentenfaser mit 
side-by-side-Anordnung der beiden Polymere besitzt. 

6. Unterpolsterung nach Anspmch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Fullfasernuschung aus spiralgekrau- 
selten, ausfixierten Polyester-Fasem und/oder aus 
zweidimensional gekrauselten Fasem, besteht. 

7. Fiillfasennischung nach Anspmch 1 und 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB die zweidimensional gekrauselten 
Fasem Naturfasem oder synthetische Fasem aus natur- 
lichen Polymeren, bevorzugt Viskosefasem, sind. 

8. Fullfasermischung nach Anspmch 1 und 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB die zweidimensional gekrauselten 
Fasem synthetische Fasem, sind. 



Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 



Ausfiihmngsbeispiel 
Es wird eine Fasermischung aus 
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20% Schmelzfasem Melty 7080 (Unitika Ltd Osaka) 5.3 
dtex 50 mm 65 
30% spiralgekrauselte Schrumpffaser Tergal X 403 3.3 dtex 
50% TVevira 290 6,7 dtex/6Qmm Hoechst/IVevira GmbH 
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Figur 1 



Figur 2 a 




Figur 2 b 




Figur 3 
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BASIC-ABSTRACT: 

NOVELTY - The padded underlay (3) for use with decorative and/or cladding 
materials (1) with an adhesive {2), is of textile fibers in a combination 

of 10-95 wt% of polyester fibers with a spiral crimp and 5-50 wt% of a 
core/mantle bicomponent fiber, and 0-85 wt% of a filling fiber mixture. 

DETAILED DESCRIPTION - The core/mantle bicomponent fiber has a core and 
mantle of crystalline polyester. The mantle has a melting point of at 
least 140 deg. C. The fibers with a spiral crimp are of shrunk polyester 
fibers, and they can also be a bicomponent fiber in a side-by-side 
structure. The filling fibers are of polyester with a fixed spiral crimp 
and/or fibers with a two-dimensional crimp. The fibers with a two- 
dimensional crimp are of natural or synthetic materials, or natural 
polymers and preferably viscose fibers. Or the fibers with a two- 
dimensional crimp are wholly synthetic. 

USE - The underlay is for applications such as for textile wall 
coverings, to give a bulked and structured appearance, and also give 
additional thermal insulation . 

ADVANTAGE - The underlay is an improvement over conventional polyvinyl 
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materials (1) with an adhesive (2), is of textile fibers in a combination 
of 10-95 wt% of polyester fibers with a spiral crimp and 5-50 wt% of a 
core/mantle bicomponent fiber^ and 0-85 wt% of a filling fiber mixture. 

Basic Abstract Text (2) : 

DETAILED DESCRIPTION - The core/mantle bicomponent fiber has a core and 
mantle of crystalline polyester. The mantle has a melting point of at 
least 140 deg. C. The fibers with a spiral crimp are of shrunk polyester 
fibers, and they can also be a bicomponent fiber in a side-by-side 
structure. The filling fibers are of polyester with a fixed spiral crimp 
and/or fibers with a two-dimensional crimp. The fibers with a two- 
dimensional crimp are of natural or synthetic materials, or natural 
polymers and preferably viscose fibers. Or the fibers with a two- 
dimensional crimp are wholly synthetic. 

Basic Abstract Text (3) : 

USE - The underlay is for applications such as for textile wall 
coverings, to give a bulked and structured appearance, and also give 
additional thermal insulation. 
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